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Description 

Uinvention concerne le domaine du transfert ou 
de la circulation des fluides dans les applications 
industrielles ou automobiles. 

Elie consiste en la realisation sur des tuyauxflexi- 
bles, comportant una paroi au moins partiellement 
cellularisee, de nervures, de gorges, de reperes 
d'identification ou d'6paulenrients. 

Le docunnent FR 2.520.664 de la demanderesse 
d6crit un proc6d6 de moulage des extr6mit6s de 
tuyaux souples en caoutchouc qui permet, en outre, 
de realiser des gorges ou des nervures. 

L'inconvenient d'un tel proc6d6 est de mettre en 
oeuvre un serrage radial des extremites qui, en raison 
des contraintes exercees serait inapplicable a un 
tuyau flexible comportant une paroi en mat^riau cel- 
lularisable. En outre, la creation des gorges ou nervu- 
res n'est realisable que dans les zones d'extremit6. 

Les realisations de I'art ant6rieur ne pr6voient 
pas la possibilite de creer, en queique emplacement 
que ce soit, de maniere simple, dans t'epaisseur cel- 
lulaire de paroi de tuyaux flexibles des gorges, des 
nervures, des reperes ou des epaulements. 

L'objet de Tinvention est done la mise au point 
d'un tuyau flexible, d'une fabrication simple — done 
peu couteuse et ne necessltant pas I'utilisation d'un 
outillage on6reux — comportant dans sa paroi un 
mat^riau cellularis^, ledit tuyau flexible etant muni de 
moyens de reperage, de montage ou d'identification 
integr^s dans des zones de ladite paroi, 

Le precede de realisation dudit tuyau flexible, 
objet de invention, est caracterise en ce que le cons- 
tituant en composition elastomerique cellularisable 
de la paroi dudit tuyau est empeche de s'expanser, en 
^paisseur, au cours de la fabrication, totalement ou 
partiellement, dans au moins une desdites zones 
correspondant ^ la creation de nervures ou de gorges 
pour la pose de colliers de serrage sur embout, a la 
creation de reperes d'identification ou de supports ou 
encore ^ la creation d'^paulements. 

Dans une variante, c'estparia presence du collier 
de serrage lui-meme qu'est empech6e, localement, 
Texpansion en ^paisseur, totale ou partielle, de la 
composition 6lastomerique cellularisable. composant 
de la paroi dudit tuyau. 

Le precede de realisation, objet de I'invention, 
concerne un tuyau flexible, constitu^, au moins, des 
elements suivants, de Tint^rieur vers Text^rieur : 

— un tube interne, realise en composition elasto- 
merique compacte, de formulation adaptee au 
flulde d v^hiculer, 

— et un revetement externe cellulaire, realise 
dans une composition elastomerique cellularisa- 
ble, de formulation adapt6e aux conditions d'uti- 
lisation et capable de former une peau ext^rieure 
quasi compacte, d'aspect sensiblement lisse, 
ledit revetement cellularis^ pouvant revetir tout 



ou partie de la longueur du tuyau. 
Le tuyau flexible comprend, en outre, le plus sou- 
vent, interpose entre le tube interne et le revetement 
cellularise, au moins un element de renfort, constitu^ 

5 de tissus, de fils ou de cables textiles ou metalliques, 
et, eventuellement une fine couche realis^e en 
composition 6lastom6rique compacte, ins6ree entre 
le materiau de renforcement et la composition elasto- 
merique cellularisable. 

10 Dans certaines conditions d'utilisation en envi- 

ronnement severe, particulierement abrasif ou corro- 
sif, il est egalement possible de munir le tuyau flexible 
d'un revetement protecteur k la peripherie de la zone 
cellularisee qui en constitue alors partiellement la 

15 paroi, le revetement protecteur pouvant etre ou non, 
selon les besoins, separe de la paroi cellularisee par 
interposition d'un element — le plus generalement 
textile — repartiteur de contraintes et designe sous 
les temnes de "breaker" ou de "liner externe". 

20 Le precede de fabrication dudit tuyau flexible 

consiste en ce que la composition elastomerique cel- 
lularisable — qui constitue un composant de repais- 
seur et s'etend sur tout ou partie de la longueur du 
tuyau flexible — se presente sous forme compacte au 

25 moment de la confection dudit tuyau flexible et ne 
s'expanse, pour former une couche de materiau cel- 
lulaire, qu'au moment du traitement thermique des- 
tine d provoquer la vulcanisation des composants 
eiastomeriques. . 

30 Ledit precede de fabrication du tuyau flexible est 

done caracterise en ce que cette expansion est loca- 
lement limitee par des moyens appropries tels que 
des coquiiles placees dans les zones ou I'expansion 
doit etre controlee. 

35 Les caracteristiques et variantes de I'invention 

seront mieux comprises ^ la lecture de la description 
accompagnant les dessins, dans lesquels : 

— la figure 1 decrit quefques possibilites de cons- 
titution du tuyau flexible ; 

40 — la figure 2 presente deux variantes du tuyau 

flexible d collier de serrage integre d la paroi ; 

— la figure 3 montre deux variantes du tuyau 
flexible utilisant, egalement, Texpansion limitee 
de la composition elastomerique cellularisable ; 

45 La figure 1 decrit, k titre d'exemples non limitatifs, 

quelques possibilites de constitution du tuyau flexible, 
auquel s'applique le precede de fabrication, objet de 
I'invention. 

La vue 1a itiustre, en coupe transversale, la cons- 
50 titution la plus simple dans laquelle le tuyau flexible 
(1 ) ne comporte que deux elements, soit, de I'interieur 
vers I'exterieur, un tube interne (2), realise en compo- 
sition elastomerique compacte d'epaisseur (e) et une 
couche (3), en composition elastomerique cellulari- 
55 see d'epaisseur (c). 

Dans les configurations les plus usueiles, repais- 
seur (e) de la couche en composition elastomerique 
compacte constituant le tube inteme (2) est faible 
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devant r^paisseur totale (E = Re - Rl), Re 6tant le 
rayon ext^rieur de la section at Ri le rayon Interieur de 
la section du tuyau flexible. 

Le plus g^neralement, le rapport de I'^paisseur 
(e) de la couche en composition elastomerique 
compacte qui constitue le tube interne (2) ci TSpais- 
seur (c) de la couche en composition 6lastom6rique 
cellularisee est comprise entre 0,09 et 1. 

II est cependant des cas ou le rapport de Tepais- 
seur (e) de la couche en composition Elastomerique 
compacte (2) ^ Tepaisseur totale (E) de la paroi peut 
atteindre — voire depasser — 0,80. 

La composition Elastomerique compacte du tube 
interne (2) recevra une formulation adaptEe, afin de 
permettre audit tube inteme (2) de rEsister au fluide 
vehicuie. 

C'est ainsi, par exempte, que TElastomEre de 
base de la composition elastomerique compacte 
constituant le tube interne (2) sera un terpolym6re 
d'ethylene, de propylene et d'un troisi§me monomere 
diEnique (EPDM) si le tube Interne doit resister a la 
chaleur ou aux fluides oxydants. Par centre, I'EPDM 
sera evite, comme elastomere de base de la compo- 
sition elastomerique compacte du tube interne (2) 
pour le transport des huiles ou des hydrocarbures. 

Pour des raisons d*hygi6ne, une formulation par- 
ticuli^re, qui peut egalement etre ^ base d'EPDM, 
sera adoptee pour le transport de fluides alimentaires, 
tels que Teau, le lait ou le vin. ou de fluides amends 
d entrer en contact avec des denr6es alimentaires. 

L'elastomere de base de ia composition elasto- 
merique compacte du tube interne (2) sera, preferen- 
tiellement, un copolymEre de butadiene et 
d'acrylonitrile (NBR) ou du polyethylene chlore (CM) 
pour le transport des hydrocarbures liquides ou 
gazeux et des produits gras. 

Par centre, le NBR sera Evite comme ElastomEre 
de base de la composition elastomerique compacte 
du tube interne (2) si le tuyau flexible est destine au 
transport d'eau chaude. 

Le polychloroprene sera preferentiellement 
adopte comme elastomere de base de la composition 
elastomerique compacte du tube interne (2) pour le 
transport des huiles et des hydrocarbures, comme le 
NBR, mais aussi pour le transport d'un grand nombre 
de fluides chimiques d Tagression desquels il offire 
une bonne resistance. 

La composition elastomerique cellularisable de la 
couche (3) recevra une formulation adaptee. afin de 
permettre au tuyau flexible (1) de resister k Tenviron- 
nement dans lequel il sera utilise. 

Ladite composition elastomerique cellularisable 
comporte un etastomEre de base tel que, d titre 
d'exemples non limitatifs, du caoutchouc naturel, du 
SBR, un terpolymere d'ethyiene, de propylene et d'un 
termonomere dienique (EPDM), un copolymere de 
butadiene et d'acrylonitrile (NBR) ou du polyethylene 
chlore (CM). 



Les systemes de vulcanisation et de protection 
centre le viellissement ainsi que les charges sont 
adaptes aux conditions d'utitisation. 

La composition elastomerique cellularisable 

5 contient, en outre, un agent porogene qui provoquera, 
sous Teffet d'un traitement thermique, la formation 
des cellules et peut, ^ titre d'exemples non limitatifs, 
etre choisi parmi les composes organiques tels que 
I'azodicarbonamide, razodiisobutyronltrlle, le pp'oxy 

10 bis benzene sulfonylhydrazide ou la dinitrosopenta- 
methyiene tetramine. II est egalement possible d*uti- 
liser un agent gonflant mineral tel qu'un carbonate 
d'ammonium. 

La nature et la proportion d'agent porog6ne intro- 

15 dult au sein de l'elastomere sont fonction de la densite 
et de la taille des cellules recherchees. 

La composition elastomerique cellularisable de la 
couche (3) se presente sous forme compacte au 
moment de sa pose surtoutou partie de la peripherie 

20 de la couche en composition elastomerique compacte 
constituant le tube interne (2), au cours de la confec- 
tion du tuyau flexible (1), la cellularisation n'interve- 
nant que lors du traitement thermique de 
vulcanisation qui doit s'operer a une temperature 

25 cohvenable pour provoquer la reaction de I'agent 
porogene. ^ 

La vue 1 b illustre une autre constitution du tuyau 
flexible (1), dans laquelle une couche de renforce- 
ment (4), constituee de tissu, de fils ou de cables tex- 

30 tiles ou metalliques a ete inseree entre le tube interne 
(2) et la couche en composition elastomerique cellu- 
larisee (3), ce qui permet de "donner du corps" au 
tuyau flexible (1). 

La vue 1c represente une variante de construc- 

35 tion du tuyau flexible (1) dans laquelle une couche 
fine (5), en composition elastomerique compacte est 
ajoutee entre reiement de renforcement (4), place 
exterieurement au tube interne en composition elas- 
tomerique egalement compacte (2), et la couche en 

40 composition elastomerique cellularisee (3), afin de 
creer un gradient de modules depuis le module eieve 
de reiement de renforcement (4) jusqu'au module 
apparent, faible, de la couche en composition elasto- 
merique cellularisee (3), ce qui a pour effet d'assurer 

45 une meilleure repartition des contraintes et d'accroitre 
Tadherence entre les elements constitutifs du tuyau 
flexible. 

Dans les vues 1a, lb et 1c, la composition elas- 
tomerique cellularisee (3) comporte, ^ sa peripherie 
50 externe, une peau integree, venue directement de 
fabrication, presentant un aspect sensiblement lisse 
et constituant le revetement du tuyau flexible (1). 

Pour des applications en environnement severe 
— particulierement abrasif ou corrosif par exemple. le 
55 tuyau flexible (1) peut, en outre, recevoir, au dessus 
des constitutions precedemment illustrees, un revete- 
ment (6) en composition elastomerique compacte, de 
formulation adaptee aux contraintes de Tutilisation, ce 
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qui conduit aux constitutions des vues 1d et 1e, par 
exemple, correspondant respectivement aux vues 1a 
et1b. 

La vue 1f schematise la construction d'un tuyau 
flexible (1) dans laquelle deux elements de renforce- 
ment constitu^s de tissu, de fils ou de cables textiles 
ou metalliques (4a) et (4b) sont interposes entre le 
tube interne (2) et la couche en composition 6lasto- 
merique cellularis6e (3) sur laquelle est pose un ele- 
ment repartiteur de contraintes, gen^ralement appele 
"breaker" (7) et constitu6 de tissu ou de cables 
metalliques ou textiles, lui-meme recouvert d'un reve- 
tement externe (6) destine ^ proteger le tuyau flexible 
(1) en cas d'utilisation en environnement hostile. 

La figure 2 presente deux realisations de tuyaux 
flexibles ^ collier de sen-age integre a la parol. 

La vue 2a montre, en coupe, comment le tuyau 
flexible (1), constitue du tube interne (2) en composi- 
tion elastomerique compacte, de I'element de renfor- 
cement (4), de la couche fine en composition 
elastomerique compacte (5) et de la couche (3) en 
composition elastomerique cellularisee peut etre 
equipe, en fabrication, d'un collier de serrage (10) — 
generalement metallique — eventuellement muni 
d'un vis (11) comme represents, ou de tout autre 
moyen de fixation, permettant le montage etanche 
dudit tuyau flexible (1) sur un embout, rigide (12) qui 
en assure le raccordement k un organe de moteur ou 
de machine. Pour que le serrage soit efficace, il est 
necessaire qu'il s'opSre sur un materiau non cellula- 
rise. 

La technique, objet de invention, utilisee pour 
requipement du tuyau flexible (1) par le collier de 
serrage (10) consiste a empecher la cellularisation de 
la composition elastomerique de la couche (3) dans 
la zone du collier, par I'emploi de coquiiles ou du col- 
lier lui-meme. 

Les tuyaux flexibles ainsi realises comportent 
done des colliers inseres dans des logements adap- 
tes et qui, par voie de consequence ne peuvent plus 
etre perdus, au cours de la mise en place du tuyau 
flexible sur Tinstallation, comme cel^ se produit fre- 
quemment par glissement dudit collier le long de 
I'extremite dans le cas des tuyaux classiques. Cette 
technique permet, egalement, d'assurer un position- 
nement correct dudit collier sur Tembout, pour eviter 
que le serrage ne s'opere sur Tolive, ce qui provoque- 
rait un manque d'etancheite. 

Un tel montage, permettant la pose d'un collier 
integre est realisable, comme Tillustre la vue 2b, sur 
un tuyau classique. II suffit, en effet, de munir la zone 
d'extremite du tuyau classique (8), — ici constitue 
d'un tube interne (2) et d'un revetement externe (6). 
tous deux realises en composition elastomerique 
compacte et separes par un element de renforcement 
(4) — , d'un revetement localise, en composition elas- 
tomerique cellularisable (3) que Ton empeche — par 
exemple par Temploi de coquiiles — de s'expanser 



sous Teffet de la chaleur dans la zone destinee a rece- 
voir le collier (10) pour le serrage sur I'embout de rac- 
cordement (1 2). 

La figure 3 montre deux variantes du tuyau flexi- 

5 ble, utilisant le meme principe de realisation. 

Sur la vue 3a, I'extremite (A) du tuyau flexible (1) 
comporte un epaulement (13), separe du reste du 
corps du tuyau par une gorge (14). 

La variante representee comporte une seule 

10 gorge (14), mais il est bien evident pour I'homme de 
I'art que plusieurs gorges, de formes semblables ou 
differentes — peuvent etre realisees par le meme 
precede, pour constituer des reperes d'identification 
ou de montage, par exemple. 

15 Le principe de realisation applique utilise, partiel- 

lement, le meme principe que celui decrit pour la rea- 
lisation des variantes de la figure 2 puisqu'il permet de 
controler I'expansion de la composition elastomeri- 
que cellularisable constituant la couche (3) posee au 

20 dessus du tube interne (2) en composition elastome- 
rique compacte, par moulage de I'extremite (A) dans 
une coquille dont I'empreinte presente la forme desi- 
ree. C'est ainsi qu'en empechant totalement la cellu- 
larisation se forme la gorge (14) et en limitant 

25 i'expansion se fonme t'epaulement (13). 

II est possible, de la meme maniere, de realiser 
des marquages ou d'obtenir des formes particulieres 
de I'extremite (A) du tuyau flexible (1). 

La vue 3b illustre I'application du meme principe 

30 e la realisation de gorges multiples (14), espacees le 
long du corps du tuyau flexible (1 ), pour disposer, par 
exemple, de place en place, des dispositifs de sus- 
pension afin de permettre un accrochage en de mul- 
tiples points, pour la traversee d'un atelier, d'un 

35 chantier ou d'un espace de grande longueur, en lais- 
sant au tuyau flexible une certaine souplesse, sans 
provoquer de coquage de la parol aux points d'accro- 
chage. 

Untel disposltif serait tres appreciable, par exem- 
40 pie, pour les conduites de fluides de tout materiel 
appeie d se deplacer. comme les ponts roulants. 

Un mode de fabrication selon {'invention du tuyau 
flexible consiste en une realisation en grande lon- 
gueur, selon les techniques d'extrusion habituelle- 
45 ment utilisees dans I'industrie de transformation du 
caoutchouc. 

II consiste a extruder la composition elastomeri- 
que compacte, de formulation adaptee au fluide a 
vehiculer, qui constitue le tube interne, puis — even- 
so tuellement — a deposer en continu, par exemple par 
guipage, par tressage ou par tricotage, le (ou les) 
materiau(x) de renforcement et ^ placer ensuite, sur 
tout ou partie de la longueur une composition elasto- 
merique alors compacte mais contenant des agents 
55 porogenes, lui permettant de se cellulahser sous 
I'effet de la chaleur. 

Si le tuyau flexible comporte, en outre, un reve- 
tement externe. la composition elastomerique 

4 
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compacte correspondante est ^gatement d^posee, 
par exemple par extrusion, soit directement au des- 
sus de la couche de composition ^lastom^rtque cel- 
lularisable soit apr^s interposition d'un element 
r^partiteur de contrainte, le plus souvent realist en 
tissu, en fils ou en cdbles textiles ou mStalliques. 

L'ensemble est alors vulcanise par les moyens 
traditionnels, soit en grande longueur, soit en forme, 
apr^s d^coupe ^ la longueur voulue et montage sur 
un mandrin de forme appropri^e. 

Au cours de Top^ration de vulcanisation, le trai> 
tement thennique assure, simultanement, la cellulari- 
sation de la couche ^lastom^rique cellularisable, la 
reticulation de toutes les compositions elastom^ri- 
ques et la solidarisation des diff^rents elements cons- 
titutifs. 

Pour la realisation du tuyau flexible ^ collier de 
serrage int6gre sur un tuyau flexible comportant sur 
tout ou partie de sa longueur une couche en compo- 
sition elastomerique cellularisable, il suffit, par des 
moyens m^caniques appropri^s, d'empecher 
{'expansion de la couche elastom^rique cellularisa- 
ble, dans la zone destlnee au collier Preferentielle- 
ment, le collier de serrage lui-meme, eventuellement 
isoie de la couche cellularisable par un ruban, sera 
utilise pour le serrage sur le mandrin et pourra done 
rester en place apres la vulcanisation. 

Pour la realisation d'encoches, d*6paulements, 
de rep^res, de marquages ou de formes particuiieres 
d rextr6mit6 ou dans diff^rentes zones du tuyau flexi- 
ble, 11 suffit d'ensen-er — avant vulcanisation — ladite 
zone dans un moule ou une coquille dont I'empreinte 
pr^sente la forme adequate pour emp^cher ou limiter 
('expansion de la composition elastomSrique cellula- 
risable. 

En conclusion, le tuyau flexible resultant du pro- 
c6d6 objet de Tinvention, offre, par rapport aux solu- 
tions anterieurement connues, les avantages 
suivants propres aux tuyaux fiexibles d parol cellula- 
ris^e : 

— il conserve une grande flexibilite, puisqu'il ne 
contient pas d'elements rigidificateurs, 

— il est leger puisqu'il ne comporte pas d'ele- 
ments de renforcement particuliers, autres que 
ceux necessites par les contraintes d'utilisation, 
et que la density de la couche en composition 
elastomerique celiularisee estfaible, 

— il offre une resistance ameiior^e lors d'une uti- 
lisation en aspiration, 

— il pennet la realisation d'un tube interne lisse 
en composition elastomerique compacte, de for- 
mulation adaptee au fluide ^ v^hiculer, 

— il assure une protection du tube interne centre 
les agressions de nature thermique ou chimique 
de I'environnement, 

— il protege le tube interne centre les risques de 
blessures accidentetles par des outils ou par le 
contact avec un element metallique coupant, 
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— il est d'une fabrication aisee tant en grande 
longueur qu'en forme, sans necessiterd'outillage 
ou de materiel autres que ceux utilises de 
maniere habitueile dans Industrie de transforma- 

5 tion du caoutchouc, 

auxquels s*ajoute la possibilite de realisation 
d'6l6ments comportant un (ou des) collier(s) de 
serrage integre(s), devenant, de ce fait, impossi- 
ble(s) ^ egarer et dont le positionnement garantit 

10 retancheite, ou d'eiements permettant un repe- 

rage aise de la piece — ou meme d'une extremite 
du tuyau flexible par rapport ^ ('autre — , evitant 
ainsi les erreurs de montage sur les embouts de 
raccordement, ou encore d'epaulements ou de 

15 formes particuiieres sur n'importe quelle partie du 

tuyau flexible. 

Le tuyau flexible, realise seion le precede objet 
de rinvention, s'utilise dans tous les domaines indus- 
trials necessitant le transfert d'un fluide — liquide, 

20 gazeux, voire pulverulent — ou sur les differents cir- 
cuits de fluides et/ou de climatisation d'un vehicule 
automobile, et apporte en outre, une facilite de repe- 
rage, d'identification, et/ou de montage. 

L'homme de I'art peut, bien entendu, apporter au 

25 precede de fabrication du tuyau flexible objet .de 
rinvention et ^ ses variantes decrites ^ titre d'exem- 
ples non timitatifs, differentes modifications sans sor- 
tir du cadre de t'invention. 

30 

Revendications 

1. Precede de fabrication d'un tuyau flexible 
comportant, dans une partie au moins en epaisseur et 

35 en longueur de sa paroi, une couche de composition 
elastomerique, compacte au moment de la confection 
dudit tuyau flexible mais se cellularisant au cours de 
la vulcanisation en conduisant e la formation, e la peri- 
pherie externe, d'une peau d'aspect sensiblement 

40 lisse, et comportant des moyens de reperage, de 
montage et/ou d'identification integres dans des 
zones de la paroi, caracterise en ce que la composi- 
tion elastomerique cellularisable de la couche (3) est 
empechee de s'expanseren epaisseur, totalementou 

45 partiellement, dans au moins une desdites zones 
correspondant e la creation de nervure(s) ou de 
gorge(s) (14) pour la posede collier(s) (10) de serrage 
sur embeut, ^ la creation de repere(s) d'identification 
ou de suppert(s), ou encore e la creation d'epaule- 

50 ment (13). 

2. Precede de fabrication d'un tuyau flexible 
selon la revendication 1, caracterise en ce qu'au 
moins un collier de senrage (10) est utilise, en cours 
de fabrication, pour empecher, localement et au 

55 moins partiellement, I'expansien en epaisseur, de la 
composition elastomerique cellularisable de la cou- 
che (3), ledit collier de serrage (10) se trouvant, de ce 
fait, integre e la paroi dudit tuyau flexible. 
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Patentanspruche 



being integrated into the wait of said flexible tube. 



1. Verfahren zur Herstellung eines flexiblen 
Schlauchs, der nnindestens auf einem Tell seiner 
Wand der Breite und der Lange nach eine Schicht von 5 
elastomerer Zusammensetzung aufweist, die im Zeit- 
punkt der Konvektionierung des flexiblen Schlauchs 
kompakt ist, aber im Verlauf der Vulkanisation zellig 
wird rind dabei an ihrem auReren Umfang zur Bildung 
einer Haut von im wesentlichen glatter Gestalt fuhrt io 
und in Bereichen der Wand integrierte Mittel zur 
Kennzeichnung, Montage und/oder Identifizierung 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dad die in den zel- 
ligen Zustand uberfuhrbare elastomere Zusammen- 
setzung der Schicht (3) in mindestens einem der 15 
Bereiche entsprechend der Schaffung einer (von) 
Rippe (n) oder einer (von) Einschnurung (en) (14) fur 

die Aniegung eines (von) Schlauchbinders (n) (1 0) fur 
Ansatzstiicke, der Schaffung einer (von) Identifika- 
tionsmarke (n) oder einer (von) Unteriage (n), oder 20 
auch der Schaffung eines Bundes (13) ganz oder teil- 
weise daran gehindert wird, sich der Dicke nach aus- 
zudehnen. 

2. Verfahren zur Herstellung eines flexiblen 
Schlauchs nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 25 
net, dafi im Verlauf der Herstellung mindestens ein 
Schlauchbinder (10) dazu verwendet wird, ortlich und 
mindestens teilweise die Ausdehnung der in den zel- 
ligen Zustand uberfuhrbare elastomeren Zusammen- 
setzung der Schicht (3) der Dicke nach zu verhindern. 30 
wodurch sich der Schlauchbinder (10) an der Wand 

des flexiblen Schlauchs integriert befindet. 



Claims 35 

1. A process for manufacturing a flexible tube 
comprising, in at least one widthwise and lengthwise 
portion of its wall, a layer of elastomeric composition, 
compact at the time that said flexible tube is built up 40 
but being cellularised during vulcanisation leading to 

the formation, on the outer periphery, of a skin with a 
substantially smooth appearance, and comprising 
marking, fitting and/or identification means integrated 
into zones of the wall, characterised in that the eel- 45 
lularisable elastomeric composition of the layer (3) is 
prevented from expanding widthwise. totally or par- 
tially, in at least one of said zones corresponding to 
the creation of rib(s) or groove(s) (14) for fitting col- 
lar(s) (1 0) for clamping onto a joining piece, to the ere- 50 
ation of identification mark(s) or of support(s), or else 
to the creation of a shoulder (13). 

2. A process for manufacturing a flexible tube 
according to Claim 1 , characterised in that at least one 
clamping collar (10) is used during manufacture, to 55 
prevent, locally and at least partially, the widthwise 
expansion, of the cellularisable elastomeric compo- 
sition of the layer (3), said clamping collar (10) thus 
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